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Bayer ische Maschinenf abrik F.J. Schlageter, 84 Regensburg, 
Priifeninger SchloBstrafie 7 



Universalsteinfras- und -schneidmaschine 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Universalsteinfras- und 
-schneidmaschine zur Bearbeitung von Kunststein- und Natur- 
steinprodukten, deren Werkzeuge auf einem oder mehreren Werk- 
zeugtragern angebracht sind, welche relativ zu dem auf einem 
Tisch aufgespannten Vferkstuck beweglich sind. Insbesondere be- 
zieht sich die Erfindung auf eine Maschine zur Bearbeitung von 
Treppen&tufen, bei denen die Trittflache und die Sicht flache, 
aber auch die Hohe, die Hint erkante und evtl. die Phase be- 
arbeitet werden. 



Bekanate Maschinen dieser Art fuhren den Arbeitsvorgang an der- 
artigen Treppenstuf en in der Weise durch r dafi der Vferkzeugtrager 
mit dem Werkzeug mehrere Male an der zu beaj^^itenden Flache bzw. 
die zu bearbeitende Flache mehrmals an dem Werkzeug bin- und her- 
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verfahren wird, dafl gleichzeitig ein zweites Werkzeug unabiiHngig 
vom ersten Werkzeug in der gleichen Weise durch mehrmalige Hin- 
und Herbewegung die zweite FlMche bearbeitet, unci ciaB gleichzeitig 
darait in einera dritten Arbeitsgang mit einem weiteren unabhangigen 
Werkzeug eine dritte Flache bearbeitet wird, usw. ? darnit ist fur 
jede zu. bearbeitende Fl£che ein unabhSngiges Werkzeug erforder- 
lich, und die einzelnen Werkzeuge sind unabhangig voneinander 
auf die entspr echende , ihnen zugeordnete Arbeit sflache einstell- 
bar. Der Vorgang zur Bearbeitung von Steinprodukten in der vorbe- 
schriebenen, bekannten Weise ist zeitaufwendig, ermoglicht ferner 
keinen automatischen Ablauf in der Bearbeitung und gestattet nur 
die Ausnutzung des Hin- oder Rucklaufes des Werkzeugtragers fur 
die Bearbeitung, wenn die Werkzeuge nach jeder Richtung/I^neut 
eingestellt und angepasst werden. 

Andererseits sind Steinbearbeitungsmaschinen bekannt, bei denen 
mit einem einzigen Werkzeugtrager gearbeitet wird, wobei das Werk- 
stuck nacheinander in die erf order lichen Stellungen zur Bearbeitunc 
von in verschiedenen Ebenen liegender Flachen gebracht wird. Eine 
derartige, sich wahrend eines Arbeit svorganges andernde Einstel- 
lung des Werkstuckes ist jedoch kompliziert und aufwendig und 
somit fur. die Praxis kaum geeignet. 

Ziel der Erfindung ist es, eine universell einsetzbare Stein- 
fras- und -schneidniaschine zu schaffen, mit deren Kilfe es moglich 
ist, sowohi Treppenstufen in L-Forra aufien und innen als auch 
Trittplatten, Fensterb&nke, Keilstufen usw. rationeli zu bearbei- 
ten, derart, dafi bei einem einzigen Vor- und Rucklauf des Werk- 
stuckes relativ zum Werkzeug (oder umgekehrt bei einer entsprechen- 
den Bewegung des Werkzeuge s relativ zum feststehenden Werkstuck) 
das Werkstuck mit einer moglichst geringen Anzahl von Werkzeugen 

automatisch durchgef iihrt wird. 



GemSfi der Erfindung w*#& : dies dadurch erreicht, daB bei der Hin- 
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bewegung des Werkstuckes das Werkzeug in herkommlicher Weise 
eine FlSche (z-B. die Trittf lache) der Treppenstufe feitlg be- 
arbeitet, daB das Werkzeug im AnschluB an diesen ersten Be- 
arbeitungsvorgang, gegebenenfalls bei gleichzeitiger Seiten- 
und Hohenverstellung des Werkzeuges um den Winkel verschwenkt 
wird, um den die weitere zu bearbeitende Flache (z.B. die 
Sichtflache) der Treppenstufe gegeniiber der ersten Flache ver- 
setzt ist, und daB bei der Rttckbewegung des Werkstuckes das 
Werkzeug mit der weiteren Flache in Eingriff gebracht wird.An- 
stelie eines Werkzeuges konnen dabei mehrere Werkzeuge vorge- 
sehen sein, die entweder eine starre Zuordnung zueinander auf- 
weisen oder aber die unabhangig voneinander einstellbar sind. 

Das erf indungsgemafle Arbeitsverfahren wird zweckmafligerweise 
rait einer Haschine durchgef iihrt .* die dadurch gekennzeichnet ist, 
daB das Werkzeug bzw. die Werkzeuge um einen frei wahlbaren und 
fest einstellbaren Winkel verschwenkbar und gleichzeitig seiten- 
und hohenverstellbar angeordnet sind, und daB das Werkzeug bzw. 
die Werkzeuge auf verschiedene Ebenen des WerkstUckes einstell- 
bar sind, derart. daB die Anzahl der Werkzeuge kleiner gehalten 
werden kann als die Anzahl der zu bearbeitenden FlMchen. 

Vorzugsweise weist die erf indungsgemafle Maschine mehrere Werk- 
zeuge mit getrennten Antrieben auf, die an dera Hauptwerkzeug 
um einen gemeinsamen Punkt schwenkbar angeordnet und relativ 
gegenuber dem Hauptwerkzeug seitlich und in der Hohe verschieb- 
bar angeordnet sind. 

Der Werkzeug trager der Maschine, der die einzelnen Werkzeuge 
aufnimmt, ist in einer horizontalen Ebene senkrecht zur Ebene 

^ r n^pgnng Werlc^uckes und in der Vertikalen verschiebbar 

und unabhangig davon verschwenkbar ,damit die Werkzeuge auf ver- 
schiedene Werkstucktypen einstellbar sind. 

Vorzugsweise ist das Werk stuck relativ zura Werkzeug beweglich 
ausgebildet und wird unter dem Werkzeug in. der erf orderlichen 
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Lange verschoben, Dabei ist das WerkstUck mit einer an sich 
bekannten Dreipunkt auf lage auf dem Werkstttcktrager , der in Bear- 
beitungsrichtung verschiebbar ist, angeordnet. Diese Dreipunkt- 
auflage bewirkt, dafl das WerkstUck selbsttatig die erforderliche • 
Arbeitsstellung einnimmt und relativ zum Werkzeug nicht einge- 
stellt werden muB. Das WerkstUck behalt seine Lage wShrend des 
gesamten Bearbeitungsvorganges, d.h. wahrend einer Hinbewegung 
und einer RUckbewegung bei. 

Der wesentliche Vorteil der erfindungsgemaflen Universal- Stein- 
frSs- und -schneidmaschine besteht vorzugsweise darin, dafl mit 
einem Minimum an Werkzeugen ein Maximum an verschiedenen Flachen 
des WerkstUckes bearbeitet werden kann, und dafl die Bearbeitung 
auf besonders einfache Weise vorgenommen werden kann, veil eine 
Bedienungsperson zur BetStigung der Rohen- und Seitenver stellung 
sowie der Verschwenkung des Werkzeugtragers durch einfache Hebel- 
bzw. Knopf betatigung ausreicht. Ferner gestattet die Maschine 
eine sehr vielseitige Anwendung, weil durch die Verschwenkung der 
Werkzeuge um eihen beliebigen und jeweils fei wahlbaren Winkel 
und/oder durch die Horizontal- und Vertikalbewegung der Vielfalt 
der Bearbeitungsmogiichkeiten kaum Grenzen gesetzt sind. 

Grundsatzlich reicht ein einziges Werkzeug zur Bearbeitung von 
Trittflache und Sichtflache einer Treppenstuf e wahrend eines 
Arbeitsvorganges aus, weil bei der erfindungsgemaflen Maschine 
z.B. die Trittflache im Vorlauf bearbeitet, dann das Werkzeug 
in die Ebene der Sichtflache eingestellt und anschlieflend diese 
Sichtflache beim Rucklauf bearbeitet wird. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil der erf indungsgemSflen Ausge- 
staltung ergibt sich daraus, dafl ein vollautomatischer Ablauf 
des Bearbeitungsvorganges erzielt werden kann, wenn die Hohen- 
J^M^&iiiL^gmc^^ — 
nach dem Vorlauf und vor dem RUcklauf sowie Vor- und Rucklauf 
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des Werkstucktragers durch eine Programmsteuerung vorge- 

* nommen werden. Ebenso kann das Auflegen des zu bearbeitenden 

* Werkstuckes und das Abnehmen des f ertig bearbeiteten Werk- 
stuckes durch Prograram gesteuert werden, da die Dreipunktauf- 
lage eine Einstellung des Werkstuckes auf dem WerkstUcktrager 
relativ zum Werkzeug nicht erf order iich macht, sondern das 
Werkstiick beim* Auf legen zwangsweise und automatisch die richtige 
Lage einnimmt. 

Die Werkzeuge werden bei ihrer Einstellung auf das Werkstiick 
gegen Endanschlage verfahren, welche einstellbar sind, urn das 
Werkzeug jeweils in die fur die Bearbeitung der Flachen er- 
forderliche Lage su bringen. Werden fiir diese Einstellvorgange 
der Werkzeuge hydraulische Mittel verwendet, so ergibt sich 
der weitere Vorteil, dafi in den Endlagen der Hydraulikdruck 
voll ansteht und die Werkzeuge dabei verspannt sind. Auf diese 
Weise lassen sich im Betrieb auftretende Erschiitterungen aufneh- 
men und konnen nicht auf a-utf das Werkzeug ubertragen werden. Die 
Einstellbewegung der Werkzeuge kann jedoch auch mechanisch, 
elektrisch oder in sonstiger Weise erfolgen, ohne dart vom Wesen 
der Erfindung abgewichen wird. 

Dadurch, da/3 zur vollstandigen Bearbeitung einer Treppenstufe 
lediglich ein Vor- und ein Riicklauf erforderlich ist, somit der 
gesamte Bewegungsablauf des Werkstucktragers relativ zu den 
Werkzeugen vollkommen ausgenutzt wird, ergibt sich eine minimale 
Totzeit fiir die Maschine, wahrend der die Bearbeitungswerkzeuge 
nicht in Eingrif f mit dem Werkstuck stehen; auflerdera wird dadurch 
erreicht, daB das Werkstuck in Bezug auf die Bearbeitung smaschine 
vor Beginn des Arbeit svorganges an der gleichen Stelle steht wie 
nach Beendigung des Arbeit svorganges, so da/3 dadurch ging auto- 
matische Zuftfhrung der Werkstticke an die Bearbeitungsmaschine 
und eine Entfernung der Werkstiicke bei Verwendurxg nur- einer 
Maschine ganz entscheidend veireinfacht wird. ; . 

Insbesondere wird im Falle vorliegender Erfindung mit Diamant- 
werkzeugen gearbeitet, da die herkommlichen Karborundurawerkzeuge 
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die Fertigbearbeitung eines Werkstiickes in einem. Durchgang 
nicht b2W. nicht zufriedenstellend ermoglichen. Die Verwenclung 
von Diamantwerkzeugen, wie beispielsweise Diamant schleif- 
scheiben und dgl. , ist jedoch nicht Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung. 

Nachstehend wird die^ Erfindung in Verbindung mit der Zeichnung 
anhand von Ausf uhrungsbeispielen erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Ansicht der erf indungsgemafien Ma- 

schine mit Werkzeug und Werkstiick in einer vorgegebenen 
Zuordnung, 

Figur 2 Werkstiick und Werkzeug in einer gegemiber der Darsteliung 
nach Figur 1 urn 90° gedrehten Zuordnung, 

Figur 3 eine schematische Ansicht des Werkstlickes mit mehreren, 
verschiedene Flachen des Werkstuckes bearbeitenden Werk- 
zeugen , 

Figur 4 die Anordnung nach Figur 3, wobei die Werkzeuge urn 90° 
gegeniiber der Stellung nach Figur 3 gedreht sind, 

Figur 5 eine Betriebsstellung einer Anordnung aus zwei Werk- 
zeugen, und 

Figur 6 eine weitere Betriebssteliung der Anordnung nach Fig. 5* 

Die erf indungsgema&e Maschine weist Fundaraente 1 und 2 sowie 
einen beide Fundamente miteinander verbindenden Quertrager 3 

ins ^ e s ^g^.j[. e -, n Rahmen der Maschine bilden. Am QnprtrM- 
ger 3. ist ein horizontal beweglicher Teil 4 befestigt, der in 
einer Fiihrung 5 zwischen einstellbaren Endanschlagen 6 und 7 
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gefuhrt 1st* Die Bewegung des Teiles 4 erfolgt liber einen 
Arbeit szy Under 8, der ein Hydraulikzylinder , ein Elektromotor 
oder dgl. sein kann. Am horizontal beweglichen Teil 4 ist ein 
vertikal beweglicher Teil 9 befestigt, der einen zwischen ein- 
stellbaren Endanschiagen 10 und 11 beweglichen und fest mit dem 
Teil 9 verbundenen Anschlagbock 12 aufnimmt. Die Verschiebung 
des vertikal beweglichen Teiles kann ebenfalls auf hydraulischem, 
elektrischem oder ahnlichem Wege vorgenommen werden. 

Am unteren Ende des vertikal beweglichen Teiles 9 ist an einera 
Schwenkpunkt 13 ein Antriebsmotor 14 drehbar befestigt. Die Ver- 
drehung erfolgt tfber einen Arbeitszylinder 15 zwi-schen zwei 
festen AnschlSgen 16, 17, die mit einstellbaren Anschlagen 18, 
19 zusammenwirken? diese Anschl&ge 18 , 19 sind auf einer mit dem 
Antriebsmotor 14 verbundenen Schwenkplatte 20 befestigt. Der 
Motor 14 weist eine Abgabewelle 21 auf # an der das Werkzeug/ be- 
festigt ist. Dieses Werkzeug, das ais Schleif scheibe, FrSser oder 
dgl. ausgebildet ist # besitzt vorzugsweise eine Diamantbesetzung 
23 und korrant mit der zu bearbeitenden Fl£che des WerkstQckes 24 
in Eingriff. 

Das Werkstiick 24 ist in einer Auf spannvorrichtung 25 befestigt. 
Urn diese Auflage einfach und zweckmSflig zu gestalten, wird eine 
Dreipuhktauflage 2 6 gewShlt, die gewShrleistet , dafl das Werk- 
stQck stets seine richtige Lage einniramt. Die Auf spannvorrich- 
tung 25 ist auf einem beweglichen Tisch 27 befestigt, der 
relativ zum Werkzeug in einer Richtung senkrecht zur Zeichenebene 
verschiebbar ist. Das Werkstiick 24 ist im Faile der in den 
Figure n 1-4 gezeigten Ausftihrungsf orm eine Winkelstufe. Wahrend 
in Figur 1 die Trittfl&che dieser Stufe bearbeitet wird, ist in 
d er Stellung nach Figur 2 das Werkzeug urn 9Q° in eine Stellung 
verschwenkt, in der die Siditfl&che der Treppenstufe bearbeitet 
wird. Der Arbeitsvorgang verlSuft dabei in der Weise, dafi das 
Werkzeug 24 beispielsweise wShrend der Bewegung in die Zeichen- 
ebene hinein die TrittflMche und wahrend der Bewegung aus der 
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Zeichenebene heraus die Sichtflache in einem Arbeitsgang 
vollstandig bearbeitet, so dafi eine einzige Hin- und Her- 
bewegung fur die f ertige Bearbeitung des Werkstuckes genugt 
und mit einem einzigen Werkzeug zwei verschiedene FISchen be- 
arbeitet werden konnen. 

In Figur 3 ist eine Werkzeuganordnung mit drei Werkzeugen in 
Verbindung mit dem Werkstuck dargestellt. An dem Werkzeugtrager 
12 ist uber eine urn den Punkt 13 schwenkbare Schwenkplatte 28 
ein weiterer Antriebsmotor 29 angeordnet, der in einem Dreh- 
punkt 30 auf der Schwenkplatte 28 schwenkbar und horizontal 
sowie vertikal verschiebbar ist, Der Motor 29 besitzt eine Ab- 
gabewelle 31 , die das Werkzeug 3 2 tragt, das die Hinterkante 
der Treppenstuf e bearbeitet. Ferner ist auf der Schwenkplatte 
28 ein weiterer Antriebsmotor 33 um den Punkt 34 schwenkbar an- 
gebracht. Die Antriebsenergie wird vom Motor 3 3 liber die Welle 
3 5 auf das Werkzeug 3 6 libertragen. Dieses Werkzeug bearbeitet 
die Phase an der Treppenstuf e. Wahrend Figur 3 die Arbeitsstel- 
lung der Werkzeuge zum Werkstuck bei der Bewegung der Anordnung 
in einer Richtung z.B. in die Zeichenebene hinein zeigt, ist 
in Figur 4 die Stellung der Werkzeuge bei der Bewegung in der 
entgegengesetzten Richtung dargestellt, bei der die Anordnung 
um 90° geschwenkt und horizontal sowie vertikal verschoben wor- 
den ist. Hierbei bearbeitet das Werkzeug 22 die Sichtflache der 
Treppenstuf e, wahrend das Werkzeug 3 2 aufier Eingriff mit dem 
Werkstuck steht und das Werkzeug 3S die Hone der Treppenstuf e 
bearbeitet. Mit drei Werkzeugen werden somit im Falle vorliegen- 
der Erf indung bei einem einzigen Hin- und Hergang des Werkstuckes 
funf Flachen f ert igbearbeitet , ohne dafi das Werkstuck in seiner 
Lage zur Auf spannvorrichtung verandert werden mufi. 

In den Figuren 5 und 6 sind weitere Anwendung smogl ichk ei ten der 
erfindungsgemaBen Ma schina dargestellt . In Figur 5 ist schema ti- 
sch gezeigt, w&gg^t dem Werkzeug 24, das vom Motor 14 ange- 
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. trieben wird, eine grofie Steinflache 37, z.B. eine Fensterbank, 
* plangeschliffen wird; bei diesem Arbeitsvorgang steht das zwei- 
te Werkzeug 3 6 nicht in Eingriff mit dem Werkstuck, das direkt 
auf dem Tisch 27 aufgespannt se,in kann. Im Bedarf sfall kann aber 
das zweite Werkzeug 3 6 im gleichen Arbeit sgang zur Bearbeitung 
einer weiteren Fiache des Werkstuckes verwendet werden, da das 
Werkzeug 33 unabhangig von dem Werkzeug 22 sowohl verschwenkbar 
als auch hohen- und seitenversteilbar ist. 

Figur 6 zeigt schematisch einen anderen Arbeitsvorgang., bei 
dem das Werkzeug 22 aufcer Eingriff mit dem Werkstuck 3 7 steht , 
das Werkzeug 3 6 jedoch das Werkstuck 3 7 durchtrennt. Bei ent- 
sprechender Einsteliung und Ausgestaltung des Werkstuckes konnen 
aber auch die Werkzeuge 22 und 3 6 gleichzeitig mit dem Werkstuck 
3 7 in Eingriff kommen, oder aber das Werkzeug. 22 bearbeitet bei 
Bewegung des Werkstuckes in einer Richtung eine Fiache und das 
Werkzeug 33 bei Bewegung des Werkstuckes 3 6 in der entgegenge- 
setzten Richtung eine andere Fiache. Die Werkzeuge 22 und 3 6 
sind wie in den vorausgehenden Darstellungen in beliebiger Weise 
in starrer Zuordnung zueinander sowie relativ zueinander ver- 
schwenkbar und hohen- sowie seitenversteilbar. 
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Patentanspriiche 

1. Arbeitsverf ahren zura Schleifen, Schneiden und Frasen von 
Treppenstufen und dgl. an mindestens zwei in ver schiedene.n 
Ebenen liegenden Flachen mit einer Relat ivbewegung zwischen 
Werkstuck und Werkzeug, dadurch' gekennzeichnet , daB beim Vor-^ 
lauf des Werkstruckes (24) das Werkzeug (bzw. die Werkzeuge) 
(22, 32, 3 6) in herkomml icher Weise mindestens eine Flache 
des Werkstuckes bearbeitet (bzw. bearbeiten) , daG das Werk- 
zeug (bzw. die Werkzeuge) im AnschluS an diesen ersten Be- 
arbeitungsvorgang bei gleichzeitiger Seiten- und/oder Hohen- 
versteiiung des Werkzeuges (bzw. der Werkzeuge) urn den Winkel 
verschwenkt wird (bzw. werden) , urn den eine oder mehrere 
weitere zu bearbeitende Flachen gegenuber der oder den ersten 
Flachen versetzt sind, und daS bei dem Rucklauf des Werkstuckes 
* das Werkzeug (bzw. die Werkzeuge) mit den weiteren Flachen in 
Eingrif f gebracht wird (bzw., werden) . 

Universal- Steinbearbeitungsmaschine zum Schleifen, Schneiden 
und Frasen von Kunst stein- und Natur steinprodukten mit einern 
oder mehreren Werkzeugen und mit einem das Werkstuck festle- 
genden und in Bearbeitungsrichtung relat iv zum Werkzeug be- 
weglichen Werkstiicktrager # dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Werkzeug (bzw. die Werkzeuge) (22, 32, 3 6) um einen frei wahl- 
baren und fast einstellbaren Winkel ver schwenktar und gleich- 
zeitig seiten- und/oder hohenverstellbar angeordnet ist (bzw. 
sind) , und daft das Werkzeug (bzw. die Werkzeuge) auf ver- 
schiedene Ebenen des Werkstuckes einstellbar ist (bzw. sind) , 
der art," da/3 die Anzahl der Werkzeuge kleiner gehalten werden 
kann als die Anzahl der zu bearbeitenden Flachen. 



3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft zusatz- 
lich zu dera jBauptwerkzeug (22) weitere Werkzeuge (32 p 3 0) vor- 
gesehen sinsr,- die relativ zum Werkzeug (22) versciwenkbar 
und/oder seiten— und hohenverstellbar sind. 
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4. Mascliine nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeiclinet, da/3 
die Werkzeuge (32, 3 6) mit dem Werkzeug (22) hefestigt und 
zusaramen mit diesem sowie unabhSngig von diesem bewegbar 
sind. 

5. Mascliine nach Anspruch 2 oder einem der folgenden, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der das Werkzeug (22) aufnehmende vertikal 
bewegliche Teil (9) quer zur Bearbeitungsrichtung und in der 
Hohe verschiebbar ist und da 6 Endanschlage (5, 7 und lO, 11) 
die Verschiebung des Teiles (9) sowohl seitlich als in der 
Hohe begrenzen. 

6. Maschine nach Anspruch 2 oder einem der folgenden, dadurch 
gekennzeichnet, daG dem urn den Schwenkpunkt (13) schwenkbaren 
Werkzeug einstellbare Endanschlage (18, 19) zugeordnet sind, 
die mit festen Anschl&gen (1*5, 17) am vertikal beweglichen 
Teil zusammenarbeiten. 

V. Maschine nach Anspruch 5 und o, dadurch gekennzeichnet, daG 
die horizontale und vertikale Bewegung des Teiles (9) sowie 
die Verschwenkung der Werkzeuge (22, 32, 3G) hydraulisch er- 
folgt und dafl der Hydraul ikdruck an den Endanschlagen (o, 7; 
lO, 11? 16, 17) wahrend des gesamten Betriebes voll ansteht 
und die Werkzeuge dadurch wShrend jeder Phase des Betriebes 
verspannt sind. 

G. Maschine nach Anspruch 2, oder einem der folgenden, dadurch 
gekennzeichnet, dafi drei gemeinsam und unabhangig voneinander 
bewegliche Werkzeuge (2.-, 32, 3G) vorgesehen sind, die in der 
einen Arbeit sstellung und in der einen Bearbeitungsr ichtung 
mit ihren Werkzeugen Hinterkante, Trittflache und Phase einer 

Treppenstufe in einem einzigen Vo rlauf f ertig bearbeiten, und 

die in einer gegenuber der ersten verschwenkten und/oder nohen- 
sowie seitenverschobenen Arbeit sstellung in der entgegenge- 
setzten Bearbeitungsrichtung die Sichtflache und die Hohe 
einer Treppenstufe bearbeiten. 
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